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HARTIl SECURIZATE $| PROCEDEU DE OBTINERE A ACESTORA,
FOLOSIND CA ELEMENTE DE SECURIZARE - COMPOZITIA,
AMPRENTA INSTALATIEI DE FABRICATIE Sl
CULOAREA SPECIFICA

Inventia se referd la un procedeu de obtinere a unor sortimente de hartii
securizate, a cidror elemente de securizare sunt date de compozitia hartiei,
inclusiv de caracteristicile de calitate ale fiecirui component, de amprenta
instalatiet de fabricare si de culoarea lor specificd, elemente care asiguri
documentelor de valoare, realizate prin tiparirea acestor hartii, un grad mediu
de protectie impotriva tentativelor de falsificare gi de contrafacere.

Colorarea este un proces la fel de vechi ca si fabricarea hartiei, avandu-si
originea Tn antichitate, cand se foloseau substante colorate extrase din plante.
Dezvoltarea colorantilor de sinteza care incepe cu descoperirea indigoului si apoi a
fucsinei, a condus la diversificarea aplicatiilor in industria produselor papetare.

Colorarea hartiei, adica obtinerea unei nuante exacte si uniforme, este una
dintre cele mai dificile operatii la fabricarea hartiei. Dificultatile sunt provocate, in
principal, de diferentele mari intre nuantele si capacititie de colorare ale
componentilor pastei si de variatia calitatii apei din circuitul de fabricatie (apa
proaspata i apa recirculata).

Nuantarea hartiei este o altd particularitate tehnologicd a procesului de
colorare a hartiei. Necesitatea obtinerii unor hartii mai albe a dus in primul rand la
imbunatatirea procesului de nalbire a celulozei, iar in al doilea rand, la folosirea unor
metode artificiale de crestere a gradului de alb. Acestea din urm3 constau in
folosirea colorantilor albastru sau violet, pentru compensarea nuantei galbene a
celulozei inalbite sau a agentilor optici pentru indlbire, cunoscuti sub numele de
blancofori, leucofori etc.

Atét colorarea, cat si nuantarea hartiei se pot realiza prin doud procedee:

e colorarea in masa este procedeul clasic si cel mai frecvent aplicat in industria
hartiei si consta in introducerea colorantilor sub forma de solutie sau de dispersie in
pasta, inainte de lansare;

e colorarea la suprafatd se realizeaza prin introducerea colorantului la presa
de incleiere, deci pe masina de fabricatie, sau ca faza separata pe masini speciale
de tratare la suprafata a hartiei.
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Inainte de toate, colorarea hartiei se realizeaza datoritd cerintelor de natur3
esteticd sau functionald. Pe de altd parte, dupa cum s-a precizat, hartile albe
necesitd o colorare ugoara, respectiv o nuantare, pentru eliminarea diferentelor de
culoare a semifabricatelor fibroase si uniformizarea aspectului. Aceasta inseamna ca
aproape nu exista hartii necolorate.

In ultimul timp, colorarea hértiei este tot mai mult considerati a fi si un
element de securizare a hartiel, mai ales atunci cand aceasta este combinata si cu
alte elemente, continute Tn hartia suport sau in modelul de tipar realizat. in acest
scop hértia poate fi nuantatad in culori pastel slabe care faciliteaza descoperirea
unor falsuri. Ideea colorarii hartiilor, ca element de securizare a hartiillor, devine si
mai interesantd, atunci cand producéatorul de hartii securizate realizeaza anumite
nuante proprii de culoare care sunt mai greu de imitat. Pe de alta parte, nuantele
de culoare poartd amprenta instalatiei de obtinere a hartiei, in special, formarea
acesteia si gradul de recirculare a apelor grase. Datorita specificitatii tehnice, fiecare
masind de hartie poate fi considerata a fi unicat. Aceasta specificitate determin
in hartia fabricatd o anumita structura si anumite valori ale caracteristicilor de calitate
(opacitate, uniformitate — efect de dubla fatd, caracteristici de rezistentd etc.) La
acestea se adaugd specificul fiecarui producator de hartie, privind caracteristicile
materialelor folosite si reteta propriu-zisa de fabricatie a unui anumit produs papetar.

Determinarea culorii
La caracterizarea culorilor s-a utilizat spatiul cromatic CIE 1976 (L'a’b’) - fig.1. Spatiul
cromatic CIE 1976 (L'a’b’) mai este denumit si spatiul CIELAB. In conformitate cu
acest spatiu, coordonatele rectangulare L' ,a si b, prin care se caracterizeazi
culoarea unei mostre de hartie, pot fi reprezentate ca in fig. 2. Pentru caracterizarea
completd a culorii, pe langa coordonatele L™ ,a" si b, din spatiul cromatic CIE 1976
(L'a’b’) se mai pot determina si alte caracteristici, dupa cum urmeazé:

e croma ab CIE 1976, C,* - reprezint3 rezultanta componentelor de culoare a’

sib;
 unghiul de nuanti ab CIE 1976, ha,=arctg(b/a’), care poate avea valori intre
0% si 360°.

Diferentele de culoare ale unei mostre de analizat fatd de o culoare de referinta

se pot, de asemenea, determina in spatiul CIELAB - fig.3.
Diferenta totald de culoare AE.x* (conform formulei de diferentd de culoare
CIELAB), intre epruveta de analiza (A) si epruveta de referinta (R) reprezinta distanta
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geometricd dintre punctele corespunzitoare avand coordonatele La ,ax, ba i
respectiv Lr ,ar i br din spatiul cromatic CIELAB. Ea se calculeaz3 dup4 formula:
AE.y" = [(AL*)* + (Aa*)? + (AD*P)"? (1)

Diferenta totald de culoare CIELAB se poate descompune $i in componentele care

se referd la diferenta de luminozitate, diferenta de croma si diferenta de nuanta:
AE." = [(AL*)’+ (ACab*)* + (AHap*)]" (2)

Semnele ,+" si ,-" pentru ACy* aratd ca epruveta de analizd are o culoare mai

saturatd sau mai putin saturatd decat epruveta de referinta.

Caracteristicile de culoare ale epruvetelor de hartie au fost determinate prin
colorimetria de reflexie cu ajutorul spectofotometrului L & W Elrepho, folosind
observatorul de 2° si iluminantul standard C - fig. 4.

Prin urmare, determindrile efectuate pentru definirea culorilor, din cadrul
acestei propuneri de inventie, se referd la urmatoarele caracteristici din spatiul
cromatic CIE 1976 (L*a*b*):

» coordonatele rectangulare ale culorii, respectiv:
e L - luminozitatea (stralucirea) culorii;
e a’/+a -componenta verde/ componenta rosu;
e b/+b -componenta albastru/componenta galben;
» croma ab CIE 1976, C,p*;
» unghiul de nuanti ab CIE 1976, hyy=arctg(b/a’),
precum gi diferentele de culoare corespunzitoare acestora, inclusiv diferenta
totala de culoare CIELAB (mostra de referinta, continuta in softul aparatului, are
urmatoarele caracteristici: L'= 8,99; a'=0,70; b'=2,33; Cqp =2,43; h4,=72,27).

Colorantii utilizati in reteta de fabricatie

Colorantii sunt substante, care datoritd compozitiei s$i/sau structurii chimice au
capacitatea de a colora alte materiale. Producéatorii de hartie utilizeaza o gama larga
de coloranti: pigmenti coloranti, coloranti acizi, bazici si directi. Dintre acestia
colorantii directi sau substantivi coloreaza nemijlocit celuloza intr-un domeniu larg de
pH. Astfel, pentru realizarea unor culori proprii, s-au luat in considerare 4 coloranti
directi, a caror specificatie tehnica este prezentata in tabelul 1:
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Tabelul 1. Specificatia tehnicd a colorantilor utilizati

Nr. Caracteristici Coloranti de culoare:
crt. de calitate U.M. Rogie Galbena Albastra Orange
1 Natura chimicd - colorant azoic | colorant colorant colorant azoic In
in apéa/solvent | azoicin complex apé/solvent
apa/solvent metalic In apd
2 | Starea fizica - lichid lichid lichid lichid
3 | Culoarea - rogu inchis alben albastru inchis | orange
4 | Mirosul - inodor specific specific specific
[ 5 | Valoarea de pH - cca.7 cca.7 cca7(100 gM) |[cca7,5
(la 20°C)
6 | Temperatura de c |- cca. 0 cca. 0 cca. 0
solidificare
7 | Temperatura de °C cca.100 cca. 100 cca. 100 cca.100
fierbere
{» 8 | Punctul de ’c nedeterminabil | >100 nedeterminabil | nedeterminabil
inflamabilitate
9 | Pericol de explozie - neexploziv neexploziv neexploziv neexploziv
| 10 | Densitatea (la20°%) | g/lem’ | cca.1,10 1,08 cca.1,12 cca. 1,09
11 | Solubilitatea in apa - miscibil miscibil miscibil miscibil
12 | Presiunea de vapon - cca.20,68 hPa 1013 hPa 17 mbar-la 20°C
(la21%) 108 mbar-la 50°C
13 | Viscozitate dinamica mPa.s | 20 - 100 cca.30 cca.80 20-100
(1a 20%)

Dupa verificarea performantelor fiecarui colorant, prin combinarea acestora, in

diferite proportii, s-au realizat noi coloranti a cadror culoare s-a verificat pe reteta de

fabricatie a hartiei.

Tabelul 2. Variantele de coloranti redlizate prin combinarea colorantilor initial

Nr. | Variantele Combinatii de coloranti, parti volumetrice
crt noi de Colorant Colorant Colorant Colorant Cuioarea hartiei
coloranti (culoare (culoare {culoare {culoare obtinute
rogie) galbend) albastra) orange
1 C4 - 6,000 1,000 2,000 Nuanta de crem spre galben
2 C, 1,000 1,167 2,333 - Nuanta de gri spre rogu
3 Cs - 5,000 1,400 1,000 Nuanta de vemil B
4 Cq 4,000 1,000 6,200 3,000 Nuania de violet |

Reteta si fabricatia hartiilor
La realizarea acestor sortimente de hartii s-a utilizat o reteta fibroasa formata din

doua sortimente de celuloza sulfat indlbitd, la care s-a addugat un material de sarjare

si agentii de incleiere — retentie, dupa cum urmeaza:

e celuloza sulfat nalbita din rasinoase - 50%;

¢ gradul de macinare a celulozei din rasinoase, in prima treapta de macinare -

32 °SR;

e celuloza sulfat indlbita din foioase - 5Q%;
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e gradul de macinare a amestecului de celuloze (treapta 1l de mdacinare) - 38

°SR;

e material de umplere - carbonat de calciu: 20%;

e agent de incleiere — produs pe baza de alchil-dimercetene: 1,5%;

e agentul de retentie — solutie apoasa de poliamid-amina: 0,5%;

e adaosul de coloranti (dozare in pasta de hartie). 0,2%; 0,4% si 0,6%, fata de

total material fibros si material de umplere.

o raportul dintre celulozele proaspat preparate si bracul rezultat la magina de

hartie — 90 / 10 (%),

o tratarea la suprafata a hartiei cu solutie apoasa de amidon oxidat, concentratia

solutiei de 6%:
Caracteristicile de calitate ale materialelor utilizate in reteta de fabricatie sunt

prezentate in tabelele 3, 4, 5, 6, 7 si 8.

Tabelul 3. Caracteristicile de calitate ale celulozei sulfat indlbitad din lemn de foioase

Nr. Celuloza din foioase

crt Specificatie UM | Metoda de incercare | 30°SR - 36 min | 50"SR - 59 min
1 | Gramajul g/mp | SR EN ISO §36:97 78,5 82,0
2 Grosimea mm | SR EN ISO 534.05 0,112 0,107
3 | Densitatea aparenta glem’ | SR EN ISO 534.05 0,70 0,77
4 | Sarcina de rupere N SR EN ISO 1924-2/96 93,0 110,0
5 | Lungimea de rupere m SR EN ISO 1924-2/96 8.051 9.121
6 | Rezistenta la plesnire kPa | SR ISO 2758:2004 311 395 ]
7 | Rezistenta la sfasiere mN__ | SR EN 21974/97 490 450
8 [ Rezistenta la indoire nr. SR ISO 5626:1996 159 210

| 9 | Gradul de alb (R457/C) % SR ISO 2470/2001 85,83
Tabelul 4. Caracteristicile de calitate ale celulozei sulfat indlbitd din lemn de rdsinoase
[ Nr. Celuloza din riginoase |

crt Specificatie UM Metoda de incercare | 30°SR - 61 min | 50 SR - 90 min
1 [ Gramajul g/mp | SR EN ISO 536:97 77,6 80,6
2 | Grosimea mm | SRENISO 534:05 0,117 0,111
3 | Densitatea aparent3 glem” | SR EN I1SO 534:05 0,66 0,73
4 | Sarcina de rupere N SR EN ISO 1924-2/36 104 115
5 | Lungimea de rupere m SR EN ISO 1924-2/96 9.115 9.696
6 | Rezistenta la plesnire kPa | SR ISO 2758:2004 435 463
7 | Rezistenta la sfagiere mN | SR EN 21974/97 760 680
8 | Rezistenta la indoire nr. SR I1SO 5626:1996 1.065 1.227
9 [ Gradul de alb (R457/C) % SR IS0 2470/2001 85,76

Tabelul 5. Caracteristici de calitate - carbonat de calciu

Nr. Specificatie UM Valori ]
crt.
1 | Aspect - _pulbere alb3
2 | Compozitie chimica:
.Ca CO03; % > 08
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B . MgCO3; % <20
.FeCO3; % < 0,05
. HCI % <02
3 | Densitatea (ISO 787/10) glem’ 27
4 | Duritatea (Mohs) - 3
5 | Diametrul mediu al particulelor um 2,6
6 | Particule <2um % 42
7 | pH - 8,5-105
8 | Gradul de alb % 92-95
9 | Umiditatea % 03-09
10 | Granulometrie:
. sub 2um min. % min.35
.2-5um min.34
.5—-10 pm min.28,4
.10 =20 pm min.15,5

Tabelul 6. Caracteristici de calitate ale agentului de incleiere

Nr. Specificatie [ UM Valori
crt
[ 1| Aspect - emulsie apoasé alba ]
| 2 [ Compozitie chimic - dimer de alchiicetena modificat
3 | Caracterul ionic - cationica
4 | Continut de substant3 uscata % 16+ 0,5
5 | Densitate (t = 20 °C) glem® 1,03
6 | pH - 32-8
7 | Viscozitate la 25 °C cP 6-8 ]
8 | Timp de curgere, cupa DIN, ¢ =4 mm s 1-12 ]
9 | Stabilitate la stocare zile 301a25°C 1
Tabelul 7. Caracteristici de calitate ale agentului de retentie
Nr. Specificatie u.m Valori ]
crt.
1 | Aspect - lichid
2 | Compozitie chimica - rasind poliamid — poliamin -
( __epiclorhidrina
3 | Caracterul ionic - cationicd
4 | Continut de substanti uscata % 16105
5 | Densitate (t = 20 °C) glem” 1,03
6 |pH - 25+5%
7 | Viscozitate la 25 °C cP 50 - 100
8 | Timp de curgere, cupa DIN, $=4 mm s 11-12
9 | Stabilitate la stocare luni 6
Tabelul 8. Caracteristici de calitate - amidon oxidat din porumb
Nr. Specificatie uU.m Valori
crt.
1 | Aspect - pulbere alba
2 Umiditate max. % 14
3 | Indice carboxil (continut grupe carboxil) nr./100g 18-30
4 | pH (sol. 10%) - 6-8
5 | Timp de curgere (sol. 15% la 50°C), s 14-18
cupaDIN, ¢ =4 mm
6 | Stabilitate la 24 h (sol 4 - 8%) mm o-10 |
7 | Viscozitate Brookfied, LVT,60 rot/min, mPa.s 60-100 |
"\
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F t=50"C,c=10%)
8 | Cenusa (t = 550°C) max. % 2

Dupa cum rezulta din fig. 5, celuloza din lemn de rasinoase (1) si celuloza din
lemn de foiocase (2) sunt destramate si hidratate intr-un hidrapulper (4) cu
capacitate utild de 8 mc (alte caracteristici: regimul de functionare continuu sau
discontinuu, material de constructie - otel inox, volum integral — 10 mc, consistenta
maxima de destramare, ¢ = 6%). Pentru destramare si hidratare, in hidrapulper, se
introduce apa filtratd (3) proaspata (la Tnceputul fabricatiei) sau apa limpede din
palnia de decantare a apelor grase de sub sita masinii de hartie, pana la cca. %2 din
inaltimea sa si cu rotorul in functiune se adauga treptat colile de celuloza. Rotorul
este antrenat de un electromotor cu puterea de 75 kw si turatia de 1.000 rpm.
Consistenta la destramare este in medie de 4,0% (intervalul de variati: 3,7 — 4,6%) si
se realizeaza la terminarea procesului de incarcare a hidrapulperului cu celuloza,
prin completarea cu apa pana la semnul de nivel prevdzut. Pentru mentinerea
constanta a consistentei, in hidrapulper se introduc anumite cantitati de celuloza si
apa, umiditatea celulozei fiind determinatd prin probe de laborator. Timpul de
destramare este de 20 — 30 min pentru celuioza din foioase si de 35 ~ 45 de minute
pentru celuloza din rdsinoase. Dupa terminarea procesului de destramare, celuloza
din rasinoase (R) se descarcd in rezervorul (5) de celulozd C2, iar celuloza din
foioase (F) in rezervorul (6) de celuloza CO. Frecventa de preparare alternativa a
sarjelor de celuloze este determinata de nivelul controlat de material din cele doud
rezervoare, de reteta de fabricatie privind raportul dintre celuloza din foioase si cea
din rasinoase si de consumul de la masgina de hértie. Procesul de hidratare a
celulozelor, inceput in hidrapulper, se continua si in timpul de stationare a acestora
in rezervoarele de stocare.

Compozitia fibroasd a pastei de hartie: 50% celuloza sulfat indlbita din
rasinoase si 50% celuloza sulfat indlbita din foioase se realizeaza, in continuare, in
rezervorul (7) de celuloze C1 (V=20 mc) prin trecerea cantitatilor corespunzatoare de
pasta din rezervoarele C2 si respectiv CO.

Celulozele folosite in reteta de fabricatiei sunt macinate intr-o instalatie continua
de mécinare dupad urmatoarea varianta tehnologica:

e treapta | (MR1) pentru macinarea separata (in sarje la un volum maxim de
suspensie egal cu capacitatea rezervorului) a celulozei din rasinoase folosind ca

L)/
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instalatie de macinare rafinoarele dublu disc (3 rafioare dublu disc tip ST-300,
cuplate in serie, grosimea cutitelor 2,5 sau 3,5 mm, diametrul discului 305 mm,
alimentare in sistem mono sau duo, N=75kw, n=1.500 rot/min). Pasta de celuloza din
rasinoase se recirculd, prin rafinoare, in rezervorul C2, cu ajutorul unei pompe, pana
la atingerea unui grad de macinare de 32°SR,

o treapta Il (MA2) de macinare a amestecului de celuloze, realizat conform
retetei fibroase de fabricatie — mé&cinare continua in rafinoare dublu disc, pana la
atingerea gradului final de macinare stabilit pentru reteta de fabricatie (38°SR). Pe
durata macindrii, pasta de celuloza este recirculata prin rafinoare in rezervorul C1 cu
ajutorul unei pompe.

Pasta de celuloza preparatd in rezervorul C1 trece mai departe, pentru dilutie si
addugare de aditivi, in rezervorul (8) C5. Consistenta propusa a se realiza in acest
rezervor este de cca.3%. Pentru aceasta, in rezervorul gol se introduce o cantitate
de apa (masuratd — cca. ¥z din volumul unui cuve a holendrului de macinare a carui
capacitate este de 3.200 1), peste care se adauga un anumit volum din pasta
celulozicd macinatd, din rezervorul C1. Consistenta finald in rezervorul C5 se
realizeaza prin addugarea celei de-a doua jumatati a volumului de apa, aflata in cuva
holendrului. Odata cu apa (9) de dilutie (apa care provine din conul péalniei de
decantare a apei grase), in pasta de hartie se introduc $i componetii prevazuti a se
folosi in reteta de fabricatie, in cazul de fata:

e materialul de sarjare (de umplere) a hartiei — pulbere de carbonat de calciu;

« agentul pentru incleierea hartiei (incleierea in mediu neutru);

e doza stabilitd de colorant.

Inainte de a fi dozate in rezervorul de celulozi C5, toate aceste materiale sunt
bine omogenizate ( tamburul holendrului de macinare are rolul si de a asigura
circulatia materialului in cuva, respectiv in cazul de fatd, a apei si a amestecului de
aditivi). De precizat faptul cd, folosirea holendrului in circuitul de preparare a pastei
de hartie, ca instalatie de preparare/dozare a aditivilor si de dilutie, a aparut ca o
solutie mai directd pentru scurtarea circuitului existent (reducerea consumurilor
energetice).

Amestecul acestui material cu bracul (10) rezultat la masina de hartie (bracul
umed si bracul uscat) se realizeata in rezervorul (12) de pastad C4 (10 % brac si 90%
celuloze proaspét preparate). Consistenta acestui amestec este controlata si
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corectatd prin dilutie (11), in rezervorul C4, cu ajutorul unui regulator de
consistentd. Cu pompa 1/P4 pasta de hartie este trecuta direct (13) in rezervorul de
alimentare a masinii de hartie. De aici pasta de hartie trece practic in a cea de-a
doua parte a instalatiei de preparare a pastei de hartie, respectiv in circuitul de
epurare si de alimentare cu pasta a cutiei de lansare a maginii de hartie - fig 6.

Pasta (1) din rezervorul (2) masinii de hartie, prevazut cu recirculare (3), este
pompata spre cutia de nivel constan (6), nu inainte de a trece printr-o moara conica
(56), pentru egalizarea gradului de mécinare. Cutia de nivel constant, cu preaplinul
returnat (4) in rezervorul de alimentare a masinii, are rolul de a introduce in circuitul
de fabricatie o cantitate constantd de pasta, la aceeasi presiune. Da aici, materialul,
prin cadere libera, intrd in aspiratia pompei care alimenteaza instalatia de sortare, nu
Tnainte de a fi din nou diluat (7). Instalatia de sortare este compusa din:

e centriclinere (10) — trei trepte de sortare;
e centriscreaner (11) — intr-o singura treapta.

Acceptul din prima treaptd de sortare este trimis, prin sortizorul centriscreaner
(realizeaza sortarea prin doud site concentrice cu orificii de anumite dimensiuni),
spre cutia de lansare (13) a masinii de héartie. Refuzul de la centriclinere (9) este
partial recuperat, partial evacuat din circuit, iar cel de 1a centriscreaner este dirijat la
sortizorul Jonson. Din acest sortizor, acceptul se recupereaza in rezervorul Gautsch,
iar refuzut se elimina la canal.

(doyare retentor)

Nivelul de pasta in cutia de lansare (de tip deschis) a masinii de hartie se
mentine constant, aceasta avand prevazut un sistem de recirculare a pastei (8) si de
echilibrare a curgerii. Pentru mentinerea omogenitatii pastei $i mai ales pentru
linigtirea curgerii in partea superioara a cutiei de lansare, aceasta este prevazuta cu
doud valturi ((14) perforate (® = 25 mm), a caror vitezd de rotire este reglabila.
Peretele frontal al cutiei de lansare este reglabil, Thainte sau inapoi fatd de pozitia
verticald, situata la 90 de grade fata de masa sitei. De asemenea, deschiderea buzei
de evacuare se poate regla in plan vertical, foarte fin, cu ajutorul unui linial situat la
baza superioard a buzei de evacuare. Acest reglaj se realizeaza cu ajutorul unui
sistem de suruburi micrometrice, Tnaitimea jetuiui de evacuare si viteza de curgere a
acestuia fiind corelatd cu nivelul din cutia de lansare, consistenta pastei, gramajul
hartiei de fabricat i viteza liniard a sitei de formare. Cutia de lansare (latimea de
lansare este de 1,75 m) mai este prevazutd cu doud buzunare laterale, situate in
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apropierea buzei de lansare, pentru preluare de material in vederea reglarii
gramajului pe latimea benzii de hartie. Masa sitei este constituitd, in principal, dintr-
un valt de piept (15), situat imediat sub buza de lansare i un valt cu mantaua
perforata, situat la capatul mesei sitei (valtul Gasutsch). Acest valt are actionare
proprie si prin intermediul sitei fara sfarsit, transmite migcarea si la celelalte elemente
mobile ale mesei sitei. Consistenta pastei la lansare este de 0,3%. Odat3 cu
lansarea jetului de pasta pe toata latimea sitei de formare (16), incepe procesul de
deshidratare a benzii de hartie. Procesul de deshidratare este favorizat de prezenta
urmatoarelor elemente de deshidratare (17):

o cutia de formare;

e valturi registre;

¢ deflectoare- hidrofolii;

e cutii sugare;

e cutia sugard montata in interiorul valfului Gautsch.

Masa sitei mai este prevazuta si cu cinci valturi conducatoare de sita, sisteme
automate de reglare si de intindere a sitei, sistem de scuturare a valtului pieptar si a
primei zone de valturi registre, sprituri de spalare continua a sitei, sprituri de presiune
ridicata, intermitente, pentru desprinderea benzii de hartie de pe sita, sprituri pentru
indepdrtarea eficienta a refildrilor umede a benzii de hartie si cuve de colectare a
apelor grase de sub sita.

Vacuumul de la cutiile sugare si de la cutia sugara din interiorul valtului
Gautsch este asigurat prin coloane barometrice $i pompele de vacuum.

Dupa valtul Gautsch (1), continuarea procesului de deshidratare are loc in
zona preselor umede — fig. 7, constituita din:

e presa | sugard cu doua calcaturi (2);

e presa ll tip Venta-Nip (3);

e presa lll offset (4).
Uscéciunea benzii de hartie, la iesire din presa lll, poate ajunge, de la caz la caz,
pana 38-40%. Deshidratarea benzii de hartie se finalizeaza in partea uscatoare a
masinii de hartiei formata din 14 cilindri uscatori de hartie, asezati pe doua randuri si
6 cilindri uscatori de postavuri. Cilindrii uscatori sunt organizati in grupe uscatoare,
incadlzirea acestora realizandu-se cu abur saturat la presiunea de 2,4 bar. Banda de
hartie este presatd pe suprafata cilindrilor uscétori cu ajutorul pastavurilor sau a
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sitelor uscatoare. Dupd parcurgerea, in slalom, a cilindrulor uscatori din cele doua
grupe uscatoare, banda de hartie intrd in presa de incleiere sau presa de tratare la
suprafatd. Pozitia de lucru a presei este oblica, valtul de cauciuc avand o pozitia fixa,
iar valtul de ebonitd mobil (poate fi apropiat sau Tndepdartat de valtul inferior printr-o
actionare pneumatica). Alimentarea presei cu pasta de tratare se face prin douad
distribuitoare prevazute cu céte trei stuturi, situate deasupra valturilor. Surplusul de
pastd se colecteaza in doua buzunare laterale, de unde prin cidere libera se
intoarce in rezervorul de alimentare. Regimul de presare este cuprins intre 1,5 + 3,0
bar. Dupa presa de incleiere, banda de hartie intra in ultima grupa de uscare — grupa
lll formatd din 6 cilindru uscédtori de hartie. Temperatura la suprafata cilindrilor
uscatori se regleaza, functie de gramajul si viteza masinii de hartie, sub forma unei
diagrame. In fig. 8 se prezintd diagrama de uscare realizatid la fabricarea hartiei
colorate, gramajul de 80 g/mp si 0 viteza de lucru a masinii de hartie de 75 m/min.

Pentru compactizarea, calibrarea si cresterea netezimii, banda de hartie este
trecutd, in continuare, printr-un calandru format din patru valturi din otel, cu
suprafetele lucioase, tratate special. In final, dupa calandrare, banda de hartie se
ruleazd pe un infagurator periferic de tip Pope care functioneaza prin antrenarea
bobinei de hartie prin frictiune cu ajutorul unei tobe purtatoare.

Tamburii de hartie de la infasurdtor sunt transportati cu podul rulant pe un stativ
de astepare sau direct la bobinatorul de hartie unde se execura operatiile de refilare,
de sortare primard (indepartatea portiunilor din banda necorespunzatoare calitativ,
de sectionare longitudinala a benzii de hartie (in latimi mai mici functie de cerintele
beneficiarului) si de Iinfasurare a benzii pe tuburi de carton (formarea
sulurilor/bobinelor).

Prezentarea culorilor obtinute gi caracterizareal/definirea acestora

Dupa cum s-a precizat, noile sortimente de coloranti, obtinuti prin combinarea n
anumite proportii a colorantilor initiali, au fost dozati in pasta de hartie, in proportie de
0,2%, 0,4% si 0,6% fata de cantitatea totalda de material, respectiv fatd de total
material fibros + material de umplere, pentru a realiza o paleta de intensitati la fiecare
culoare (cite trei variante, nuante pal / nuante mai intense). Variantele de culori
obtinute la utilizarea fiecarui colorant sunt prezentate in fig. 9, 10, 11 si 12.

Aceste culori sunt definite prin determinarea caracteristicilor din spatiul cromatic CIE
1976 (L*a*b*), dupa cum urmeaza:
> culoarea obtinuta la utilizarea colorantului C, — tabelul 9:
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{caracteristicile mostrei de referinta: L= 8,99; a =0,70; b =2,33; C,, =2,43; h,=72,27)

Luminozitatea culorii obtinute se reduce odatd cu cresterea adaosului de

colorant. Croma culorii este in crestere si se afla la un unghi de nuantd aproximativ

constant — 113° (domeniul din cadranul galben-verde , coordonata a* fiind negativé si

coordonata b* pozitivd). Culoarea devine tot mai saturata prin cresterea adaosului de

colorant. In aceast& culoare componenta predominanta este de culoare galbena.
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Tabelul 9. Caracterizarea culorii realizate cu adaosuri crescitoare de colorant - C,
Nr. Adaosul- Coordonatele culonii In spatiul Croma ab Unghi de Diferenta totald
crt. de . Ccromatic CIELAB. CIE [nuantiabCIE| deculoare
. colorant, L/AL al/Aa b/Ab Ca /ACH Ry CIELAB, AE,,
; %
1 0,2 87,84/78,85 | -2,40/-3,10 | 19,15/16,92 | 19,40/16,97 97,09 80,71
2 0,4 85,27/76,28 | -2,13/-2,84 | 22,19/19,86 | 22,30/19,86 95,49 78,57
3 0,6 81,84/72,85 | -1,46/-2,16 | 23,33/20,99 | 23,37/20,94 93,58 75,85
(caracteristicile mostrei de referin{d: L = 8,99; a =0,70; b =2,33; Cy» =2,43; h,=72,27)
La utilizarea colorantului C4 se constatad urmatoarele:
¢ luminozitatea culorii se reduce odata cu cresterea adaosului de colorant;
o coordonata a fiind negativa si coordonata b pozitiva culoarea se amplaseaza
in cadranul de galben-verde, cu tendinta de crestere a componentei galbene
(unghiul de nuanta scade usor cu marirea adaosului de colorant);
 diferenta totald de culoare - AE, scade, de asemenea, cu cresterea
adaosului de colorant.
» culoarea obtinuta la utilizarea colorantului C; ~ tabelul 10:
Tabelul 10. Caracterizarea culorilor pentru fiecare adaos de colorant - C,
Nr. | Adaosul de Coordonatele culorii in spatiul Croma ab. Unghi de Diferenta totalé.
crt. | colorant, cromatic CIELAB CIE _ | nuantd ab CIE de culoare
%. L/AL alAa b /Ab. Cw/ACy D CIELAB, AE,;
1 0,2 79,79/70,79 | 2,48/1,78 | 1,39/-0,94 | 2,85/-0,58 29,35 70,83
2 04 74,81/6582 | 2,73/2.03 | 0,28/-2,05 | 2,74/0,31 5,91 65,88
| 3 0.6 171,39/62,40 | 3,37/2,66 | -0,12/-2,44 | 3,37/0,94 357,64 62,51
(caracteristicile mostrei de referinti: L= 8,99; a =0,70; b =2,33; Ca, =2,43; h=72,27)
Functie de adaosul de colorant se constatd ca, cele doud coordonate a*si b*,
plaseaza culoarea deasupra s$i apoi sub axa (-a*+a*), unghiul de nuanta avand
variatii foarte mari.
» culoarea obtinuta la utilizarea colorantului C; — tabelul 11:
Tabelul 11. Caracterizarea culorii functie de adaosul de colorant - C,
Nr. | Adaosul Coordonateleé culorii in spatiuf Cromaab | Unghide Diferenta totald
crt, de . cromatic CIELAB . CIE = | nuantiabClE| deculoare
colorant,%. L/AL. al/Aa b /Ab c“ IACw P ) C|ELAB, AEﬁA
|1 0,2 88,51/79,52 | -7,36/-8,06 | 16,64/14,31 | 18,20/15,77 113,90 81,20
2 0,4 84,90/75,90 | -8,59/-9,29 | 19,69/17,36 | 21,48/19,05 113,58 78,42 |
3 0,6 82,65/73,66 | -8,58/-9,28 | 19,73/17,39 | 21,51/18,78 113,52 76,26 ]
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» culoarea obtinuta la utilizarea colorantului C, — tabelul 12:

Tabelul 12. Caracterizarea culorii realizate cu adaosuri crescitoare de colorant -C,

Nr. | Adaosul Coordonatele culorii in spatiul. Croma ab Unghi de Diferenta totali.
crt. de ‘ cromatic CIELAB CIE = {nuantdabClE | deculoare
colorant% | LJ/AL alda b/Ab Cas /ACw he CIELAB, AE, |
1 0,2 79,53/70,54 | 8,25/7,55 -2,56/-4,89 8,64/6,20 342,79 71,11
2 04 -j7350/64,51 | 10,28/9,58 | -3,80/-6,13 10,96/8,53 339,72 65,50
3 0.6 69,96/60,97 | 11,23/10,52 | -5,57/-7,60 12,40/9,97 334,83 62,33

(caracteristicile mostrei de referinti: L= 8,99; a =0,70; b=2,33; C,, =2,43; h_,=72,27)

Odata cu cresterea adaosului de colorant C4, se constatd ca luminozitatea
culorii scade (la fel si diferenta fatd de luminozitatea mostrei de referinta).
Coordonatele culorii a* gi b* fiind pozitivd si respectiv negativa, croma culorii se
indeparteaza de axa +a* (in cadranul rogu-albastru, de la rosu spre albastru),
concomitent cu scaderea unghiului de nuantd. De asemenea, culoarea devine mai
saturatd, iar diferenta totala de culoare, fata de referintd se diminueaza. Culoarea are
predominantd componenta albastra.

Verificarea rezistentei culorilor la atacul chimic asupra hartiei colorate
Deteriorarea inscrisurilor de pe documente se poate face pe cale mecanica prin
radere (radere cu ajutorul gumelor obtinute din diverse materiale cu duritati specifice,
lame etc.) sau pe cale chimica, utilizdnd o gama variata de substante chimice care
s-ar putea grupa in: agenti de indlbire — compusi pe bazd de clor, solutii alcaline
(baze), solutii acide (acizi) si solventi organici.

Pentru a putea determina rezistenta culorilor la atacul unor substante chimice,
hartiile colorate cu colorantii C4, Cz, C3, C4 au fost supuse unor tratamente cu mai
multi reactivi de control, dupa cum urmeaza:

e hipocloritul de sodiu, ca reprezentant al grupei agentilor de inalbire - compusi

pe baza de clor);

e carbonatul de sodiu — 5% pentru substantele bazice;

o acidul sulfuric — 5% pentru cele acide;

e tricloretilena, acetona si izopropanolul din grupa solventilor organici.

Rezultatele cele mai evidente se obtin in cazul tratdrii foilor de hartie cu
hipoclorit de sodiu - fig. 13 (a — colorantul C4, b — colorantul C,, ¢ — colorantul C;, d —
colorantul C,). Astfel, In zona de atac cu aceastd substantd, culorile dispar in
totalitate (spotul revine la culoarea alba, initialda, a materialului fibros si a materialului

de umpilere).
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Efecte asemanatoare (fig. 14, a — colorantul C3, b — colorantul C,), dar muit
mai reduse ca intensitate, se obtin si in cazul tratarii hartiei cu carbonatul de sodiu —
5% sau cu acid sulfuric — 5%. La tratarea foilor de hartie cu reprezentatii grupei de
solvanti organici : tricloretilena, acetona si izopropanolul, s-a constatat ca acestia nu
degradeaza niciuna dintre cele patru culori.
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REVENDICARI

1. Hartii securizate pentru realizarea documentelor de valoare cu un grad mediu
de protectie impotriva falsificérilor, caracterizatd prin aceea cad elementele de
securizare constau in reteta de fabricatie, amprenta instalatiei de fabricatie si a
caracteristicilor materiilor prime utilizate in retetd, precum i culoarea specificd data
de adaosul de colorant si de nuanta acestuia.

2. Procedeu de fabricare a hartiilor securizate in conformitate cu revendicarea 1,
caracterizata prin aceea ca sunt obtinute dintr-un amestec de fibre celulozice - 50%
celuloza sulfat indlbitd din rasinoase ( lungimea de rupere — 9.700 m la un grad de
macinare de 50°SR, gradul de alb 85 — 86%) si 50 % celulozi sulfat inalbita din
foioase ( lungimea de rupere — 9.100 m la un grad de mécinare de 50°SR, gradul de
alb 85 — 86%), macinate in dou3 trepte, treapta | — celuloza din rasinoase la 32°SR si
trapta 1| — macinarea celulozelor in amestec pana la atingerea unui grad final de
38%SR, la care se adaugi 20 % carbonat de calciu, unul dintre colorantii C4, C2, C3,
C,, in adaosuri de 0,2%, 0,4% sau 0,6%, agenti pentru retentia materialului de
umplere si incleierea hartiei in mediul neutru si tratarea, n final, a hartiei la suprafata
cu o solutie de amidon oxidat avand concentratia de 6%.

3. Procedeu de obtinere a hartiilor securizate, in conformitate cu revendicarea 1
si 2 caracterizat prin aceea cd instalatia de fabricatie este constituita dintr-un
hidrapulper (defibrarea si hidratarea celulozei), rafinoare dublu disc pentru mécinarea
celulozelor, centriclinere si centriscreaner pentru sortarea pastei si o masina de
hartie cu sit3 plana, avand trei prese umede, 14 cilindri uscétori gi presa de tratare la
suprafatid a hartiei, instalatia realizind un grad de recirculare a apelor de 70%, o
cantitate de brac (brac umed si brac uscat) de 10 % din cantitatea totala de pasta
care se dozeaza in rezervorul de alimentare a masinii de hartie (90% reprezintad
celulozele proaspat preparate) si un regim termic de uscare a hartiei, variabil -
cuprins intre 70 si 110°C.

4. Harti securizate obfinute in conformitate cu revendicdrile 1, 2 si 3,
caracterizate prin aceea c fiecare sortiment are o anumitd culoarga definitd prin
parametrii spatiului cromatic CIE 1976 (L*a’b"), dupd cum urmeaza:

i
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e variante obtinute la un adaos de 0,2 %:

Tabelul 13. Caracterizarea culorilor realizate cu un adaos de 0,2% a colorantilor C,, C,, C3§i C,
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Nr. Coordonatele culorii in spatiul Croma ab | Unghide Diferenta
crt. Specificatie cromatic CIELAB CIE | nuantd ab totala de
variante .. . C.h /IAC,, CIE culoare
L/AL a/Aa’ b/Ab hep CIELAB, AE,,
1 | Varianta 1 (C,) 87,84/78,85 | -2,40/-3,10 | 19,15/16,92 | 19,40/16,97 97,09 80,71
2 | Varianta 2 (C)) 79,79/70,79 2,48/1,78 1,39/-0,94 | 2,85/-0,58 29,35 70,83
3 | Varianta 3 (C;) | 88,561/79,62 | -7,36/-8,06 | 16,64/14,31 | 18,20/15,77 113,90 81,20
4 | Varlanta 4 (C,) 79,53/70,54 8,25/7,55 | -2,56/4,89 | 8,64/6,20 342,79 71,11

(caracteristicile mostrei de referint: L = 8,99; a=0,70; b'=2,33; C,, =2,43; hx=72,27)

o variante obtinute la un adaos de 0,4 %:

Tabelul 14. Caracterizarea culorilor realizate cu un adaos de 0,4% a colorantilor C,, C,, C3 $i C4

f Coordonatele culorii in spatiul cromatic | Croma ab | Unghi de Diferenta
Nr. Specificatie CIELAB CIE nuanta totala de
crt. variante ] Cw /AC,, ab CIE culoare

L/AL a/Aa b’/Ab has CIELAB, AE,,
1 Varlanta 5 (C,) 85,27/76,28 -2,13/-2,84 22,19/19,86 | 22,30/19,86 95,49 78,57
2 | Varianta 6 (C;) | 74,81/65,82 2,73/2.03 0,28/-2,05 2,74/0,31 5,91 65,88
3 | Varianta7 (C;) | 84,90/75,90 -8,59/-9,29 | 19,69/17,36 | 21,48/19,05 113,58 78,42
4 Varianta 8 (C,) 73,50/64,51 10,28/9,58 -3.8'0/-6, 1 3 1 0,9§/8,53 339,72 65,50
(caracteristicile mostrei de referinta: L = 8,99; a =0,70; b =2,33; Cap =2,43; ha=72,27)
e variante obtinute la un adaos de 0,6 %:
Tabelul 15. Caracterizarea culorilor realizate cu un adaos de 0,6% a colorantilor C,, C,, C; 5i C,
Nr. Coordonatele culorii in spatiul Croma ab | Unghide Diferenta
crt. Specificatie cromatic CIELAB CIE | nuanta total de
variante L7/AL a/Aa b/Ab Cab/ACap ab CIE culoare
hab CIELAB, AE,,
1 | Varianta9 (C,) 81,84/72,85 | -1,46/-2,16 | 23,33/20,99 | 23,37/20,94 93,58 75,85
2 | Varianta10(C;) | 71,39/62,40 3,37/2,86 -0,12/-2,44 3,37/0,94 357,64 62,51
3 | Varianta11(C;) | 82,65/73,66 | -8,58/-9,28 | 19,73/17,39 | 21,51/18,78 113,52 76,26
| 4 | Varianta 12(C,) 69,96/60,97 | 11,23/10,52 | -5,67/-7,60 | 12,40/9,97 334,83 62,33

(caracteristiclle mostrei de referint3: | = 8,99; 220,70 b =2,33; C,, =2,43; hy,=72,27)
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